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Werkzeug zum SpritzgieBen von Zahnbiirstenkorpern aus mehreren 
15 Kunststoffkomponenten 


Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zum SpritzgieBen von 
Zahnbiirstenkorpern aus wenigstens zwei verschiedenen, nacheinander 
20 gespritzten Kunststoffkomponenten. 

Ein Werkzeug zum SpritzgieBen von Zahnbiirstenkorpern aus zwei 
nacheinander gespritzten Kunststoffkomponenten ist aus der 
EP 0 678 368 Al bekannt. Es enthalt zwei relativ zueinander bcwcglichc 

25 Formteilc, die gemeinsam mehrere Gruppen von parallelen Formkavitaten 

bilden. Eines der Formteile weist fur jede Gruppe von Formkavitaten 
eine Aussparung auf, in die ein Formeinsalz einsetzbar ist. In den 
Formeinsatzen sind Teilkavitaten ausgebildet, die dem Kopfbereich der 
Zahnburstenkorper enisprechen. In zwei von insgesamt vier Gruppen der 

^0 Formkavitaten wird die erste Kunststoffkomponente und in den beiden 


den daran haiiendcn Rohlingcn aus den Formkavitaten hcrausgehoben und 
in die Formkavitaten des nndercn Gruppcnpaares zum Spritzen der 
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Die Formeinsatze sind am Umfang einer kreisrunden Drehscheibe an- 
geordnet, mittels der die Formeinsatze zwischen den Gruppen von Form- 
kavitaten bewegbar sind. Dadurch ergibt sich fur die Formkavitaten 
eine Anordnung allgemein radial vom Mittelpunkt der Drehscheibe fort- 
weisend. Zwischen den Gruppen von Formkavitaten verbleibt an den 
Formteilen eine ungenutzte Flache. 

Durch die Erfindung wird eine wesentlich kompaktere Anordnung der 
Gruppen von Formkavitaten ermoglicht. 


GemaB einem erMcn Lfisungswcg der Erfindung sind die Formkavitaten 
jedes Gruppenpaares zueinander parallel und zu denen des anderen 
Gruppenpaares senkrecht angeordnet. Eine Gruppe jedes Gruppenpaares 
von Formkavitaten ist senkrecht zur Langsrichtung der Formkavitaten 

15 gegen die andere Gruppe versetzt. Die Kopfenden der Formkavitaten 

einer Gruppe jedes Gruppenpaares sind aufeinander zu gerichtet. Durch 
diese Anordnung der Gruppen von Formkavitaten wird die verfugbare 
Flache der vorzugsweise rechteckigen oder quadratischen Formteile 
optimal ausgenutzt. Die Gruppen von Formkavitaten konnen eng benach- 

20 bart an den Formteilen angeordnet werden. Die Gruppen von Formkavi- 
taten sind, auf ein sie umgebendes Rechteck bezogen, vorzugsweise 
einander diagonal gegeniiberliegend angeordnet, wobei je zwei einander 
diagonal gegeniiberliegende Gruppen von Formkavitaten ein Gruppenpaar 
bilden, dessen Formkavitaten zueinander parallel, aber entgegengesetzt 

25 orientiert sind. Die Kopfbereiche der Formkavitaten jedes Gruppen- 

paares liegen in einer Reihe oder in zwei benachbarten Reihen, so daB 
die entsprechenden Formeinsatze auf einem gemeinsamen Trager ange- 
bracht werden konnen, der zum Umsetzen der mit der ersten Kunststoff- 
komponente gespritzten Rohlinge aus dem ersten Gruppenpaar von 

30 Formkavitaten in die Formkavitaten des zweiten Gruppenpaares angehoben 
und um 90° gedreht wird. 

MinuCIl, Jl; -J! 'J * < Tn;rins,il/r !c;ni v. IV.SetZCI. Mil, Llllt.; v:.dppt 

von Formkavitaten in eine andere bewegt werden. Diese Ausfiihrungsform 
ist besonders dann zweckmaBig, wenn die Burstenkorper aus mehr als 
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Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der 
folgenden Beschreibung mehrerer Ausfiihrungsformen und aus den Zeich- 
nungen, auf die Bezug genommen wird. In den Zeichnungen zeigen: 

- Figur 1 eine Draufsicht einer ersten Ausfuhrungsfonn eines 
Formteils des Werkzeugs; 

- Figur 2 einen Schnitt entlang Linie II-II in Figur 1; 

- Figur 3 eine Draufsicht eines Formteils nach einer zweiten Aus- 
fuhrungsfonn des Werkzeugs; 

- Figur 4 eine Draufsicht eines Formteils nach einer dritten Aus- 
fiihrungsfonn; 

- Figur 5 eine Draufsicht eines Formteils nach einer vierten Aus- 
fuhrungsfonn; und 

- Figur 6 eine Draufsicht eines Formteils nach einer funften Aus- 
fuhrungsfonn. 

Von dem Werkzeug zum SpritzgieBen von Zahnbiirstenkorpern ist in 
den Figuren jeweils nur ein feststehendes Formteil 10 gezeigt, das mit 
einem komplementaren, beweglichen Formteil in bekannter Weise zu- 
sammenwirkt. In dem Formteil 10 sind zwei Gruppen 12, 14 von Formkavi- 
taten 16 zum Spritzen von Rohlingen aus einer ersten Kunststoffkompo- 
nente und zwei Gruppen 18, 20 von Formkavitaten 22 zum Spritzen der 
zweiten Kunststoffkomponente ausgebildet. Die Gruppen 12 und 14 von 
Formkavitaten 16 bilden ein erstes Gruppenpaar, und die Gruppen 18, 20 
von Formkavitaten 22 bilden ein zweites Gruppenpaar. Die Gruppen jedes 
Gruppenpaares 12, 14 bzw. 18, 20 sind, bezogen auf ein die Gruppen 
" rPffv ' r ^ c P^-Mori- riinronr^l render peccnuberliegend angeordnet. 

die Gruppen 12 und 14 mit einer Seite an die x-Achse und die Gruppen 
18, 20 mit einer Seite an die y-Achse an. Innerhalb jedes Gruppen- 

[ ■ '^.rcs )Z. ) 4 \ /w 18 20 Mnd die r - -imV::\ itMcn 16, 22 parallel zu- 




einander, aber entgegengesetzt orientiert, so daB die Kopfbereiche der 
Forrnkavitaten gegeneinander orientiert sind. Ferner sind die Forrnkavi- 
taten 16, 22 jeweils der einen Gruppe jedes Gruppenpaares gegenuber 
denen der anderen Gruppe rechtwinklig zur Langserstreckung der Form- 
5 kavitaten versetzt, so daB in Figur 1 die Gruppen 12, 14 auf entgegen- 
gesetzten Seiten der x-Achse und die Gruppen 18, 20 auf entgegenge- 
setzten Seiten der y-Achse liegen. 

Jede Gruppe 12, 14, 18, 20 von Forrnkavitaten 16, 22 ist mit einer 
10 sich iiber die Kopfbereiche der Forrnkavitaten erstreckenden Aussparung 
24 versehen, in die ein Formeinsatz 26 passend einsetzbar ist. In dem 
Formeinsatz 26 ist, wie aus Figur 2 ersichtJich, eine dem Kopfbereich 
eines Zahnburstenkorpers entsprechende Teilkavitat 16a ausgebildet; 
die iibrigen Bereiche 16b der Forrnkavitaten sind in einem Formblock 10a 
15 ausgebildet. Die Formeinsatze 26 sind mit Durchgangslochern 28 zur 

Aufnahme von Borstenbiischeln versehen. 

Die Formeinsatze 26 sind vorzugsweise an einem gemeinsamen Trager 
befestigt, der um eine durch den Mittelpunkt O gehende Achse in 
20 Schritten von 90° drehbar ist. 

Im Betrieb befinden sich die Formeinsatze 26 zum Spritzen von 
Rohlingen aus der ersten Kunststoffkomponente in den Formblocken 10a 
des ersten Gruppenpaares 12, 14, nachdern sie zuvor mit Borstenbiischeln 

25 beladen wurden. Nach dem Spritzen der ersten Kunststoffkomponente 
werden die Formeinsatze 26 aus den Formblocken 10a herausgehoben, 
wobei die gespriizten Rohlinge an ihnen anhaften. Durch Drehung um 90° 
werden die Formeinsatze 26 mit den Rohlingen iiber den Forrnkavitaten 22 
des zweiten Gruppenpaares 18, 20 in Stellung gebracht und abgesenkt, 

30 wobei die Rohlinge in die Forrnkavitaten 22 eingelegt werden. Die 
zweite Kunststoffkomponente wird nun in den Forrnkavitaten 22 
gespritzt. In einem anschlieBenden Takt werden die fertiggespritzten 


einsatze 26 nicht mit Durchgangslochern 28, sondern mit Lochstempeln 
versehen, die beim Spritzen der ersien Komponente im Kopfbereich der 

1 ]•: r- !< 1 :• l.i • :m r i ■ ' /vr \< r, Bo :Me nt ij nebcin nusbilden. 



Bei der zuerst beschriebenen Ausfiihrungsform der Formeinsatze 26 
mit Durchgangslochern 28 kann es vorteilhaft sein, diese Formeinsatze 
losbar an einem gemeinsamen Trager anzuordnen, so daB sie zu einer 
Borslenbuschel-Ladestation transportiert und nach dem Beladen mit 
5 Borstenbuscheln zum Werkzeug zuriickgebracht werden konnen. Bei der 
Ausfiihrungsform mit Lochstempeln konnen die Formeinsatze 26 hingegen 
Starr an dem gemeinsamen Trager befestigt werden. 

Bei der in Figur 3 gezeigten Ausfiihrungsform sind die Gruppen 12, 
10 14 sowie 18, 20 von Fonnkaviiaten 16 bzw. 22 grundsatzlich in gleicher 
Weise angeordnet wie bei der Ausfiihrungsform nach Figur 1, jedoch mit 
der Besonderheit, daB die Aussparungen 24 fur die Formeinsatze 26 bei 
jedem der Gruppenpaare 12, 14 und 18, 20 in einer Reihe angeordnet 
sind. Wiederum bezogen auf ein gemeinsames rechtwinkliges Koordinaten- 
15 system, dessen Ursprung O im Mittelpunkt zwischen den Gruppen 12, 14 
und 18, 20 gelegen ist, werden somit die Aussparungen 24 der Gruppen 
12 und 14 durch die x-Achse geschnitten, und die Aussparungen 24 der 
Gruppen 18, 20 werden durch die y-Achse geschnitten. Wie der Vergleich 
der Figuren 1 und 3 zeigt, wird bei der in Figur 3 gezeigten Ausfiih- 
20 rungsform die verfugbare Flache des Formteils 10 noch besser ausge- 
nutzt als bei der Ausfuhrungsform nach Figur 1. 

Die vorstehend beschriebenen Ausfuhrungsformen stellen einen 
ersten Losungsweg dar, bei dem die Flache einer quadratischen oder 
25 rechtwinkligen Form optimal zur Unterbringung der Gruppen von Form- 

kavitaten ausgenutzt werden kann. 

Die in den Figuren 4 bis 6 gezeigten Ausfuhrungsformen sind aber 
besser geeignet, wenn Zahnburstenkorper aus mehr als zwei Kunststoff- 
30 komponenten gespritzt werden. 

Bei der Ausfiihruncsform nach Fipur 4 sind insgesamt sechs Gruppen 


cnisprechenden formonsaize 2d bewcgt weraen, wenn sie zwischen aen 
Gruppen umgesetzt werden, sind die Gruppen 30 bis 40 von Formkavitaten 

^p.ter rlcichcn Winkrlnbst^ncien von 60° angrordnel. Die I .^ngsrichtung 
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der Formkavitaten ist tangential zu der Kreisbahn orientiert, auf dcr 
die Formeinsatze 26 bewegt werden. In Umfangsrichtung dieser Kieisbahn 
sind die Gruppen 30 bis 40 von Formkavitaten aufeinanderfolgend 
jeweils verschiedenen Kunststoffkomponenten zugeordnet. Die erste 
5 Kunststoffkomponente wird in den Formkavitaten der Gruppen 32, 36 und 

40 gespritzt; die zweite Kunststoffkomponente wird in den Formkavi- 
taten der Gruppen 30, 34 und 38 gespritzt. 

Auch bei der in Figur 5 gezeigten Ausfuhrungsform sind sechs 
10 Gruppen von Formkavitaten in gleicher Weise wie bei der Ausfuhrungs- 
form nach Figur 4 angeordnet. Bei dieser Ausfuhrungsform werden die 
Burstenkorper jedoch aus drei Kunststoffkomponenten gespritzt. So 
folgen in Figur 5 in Umfangsrichtung aufeinander eine erste Gruppe 42 
fur die erste Komponente, eine zweite Gruppe 44 fur die zweite Kompo- 
15 nente, eine dritte Gruppe 46 fur die dritte Komponente, eine vierte 
Gruppe 48 fur die erste Komponente, eine funfte Gruppe 50 fur die 
zweite Komponente und eine sechste Gruppe 52 fur die dritte Kompo- 
nente. 

20 Auch die in Figur 6 gezeigte Ausfuhrungsform ist fur Burstenkorper 

aus drei Kunststoffkomponenten bestimmt. Es sind jedoch nur drei 
Gruppen von parallelen Formkavitaten vorhanden: Eine erste Gruppe 54 
fur die erste Kunststoffkomponente, eine zweite Gruppe 56 fur die 
zweite und eine dritte Gruppe 58 fur die dritte Kunststoffkomponente. 

25 Bezogen auf eine Kreisbahn, auf der die Formeinsatze 26 bewegt werden, 

wenn sie zwischen den verschiedenen Gruppen umgesetzt werden, sind die 
Gruppen von Formkavitaten unter Winkelabstanden von 120° angeordnet. 


tVs, S [XX I l. < lX. 7^ ' " i b4 l. 


PRINZ & PARTNERS ! - : " " : " : 


Manzingerweg 7 
D-81241 Miinchen 
Tel. +49 89 89 69 80 


PATENTANWALTE 

EUROPEAN PATENT ATTORNEYS 

EUROPEAN TRADEMARK ATTORNEYS 


29. September 1999 

G.B. Boucherie N. V. 
Stuivenbergstraat 104-106 
5 8870 Izegem / Belgien 


Unser zxichen. B 3786 DE 


HD/sc 


10 


Schutzanspriiche 

1. Werkzeug zum SpritzgieBen von Zahnburstenkorpern aus wenigstens 
15 zwei verschiedenen, nacheinander gespritzten Kunststoffkomponenten, 

mit zwei relativ zueinander beweglichen Formteilen, die gemeinsam 
mehrere Gruppen von parallelen Formkavitaten bilden, wobei 

- eines der Formteile fur jede Gruppe von Formkavitaten eine 
Aussparung aufweist, in die ein Formeinsatz einsetzbar ist, 

20 - in den Formeinsatzen Teilkavitaten ausgebildet sind, die dem 

Kopfbereich der Zahnbiirstenkorper entsprechen, 

- zwei von vier Gruppen der Formkavitaten ein erstes Gruppenpaar 
bilden, in dem die erste Kunststoffkomponente gespritzt wird, 

- zwei weitere der vier Gruppen der Formkavitaten ein zweiles 
25 Gruppenpaar bilden, in dem die zweite Kunslstof'fkomponente gespritzt 

wird; 

dadurch gekennzeichnet, daB 

Langsrichtung der Formkavitaten gegen die andere Gruppe vcrsetzt ist; 
c) die Kopfcndcn der Formkavitaten einer Gruppe jedes 



2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Gruppen von Formkavitaten, auf ein sie umgebendes Rechteck bezogen, 
einander diagonal gegeniiberliegend angeordnet sind. 

3. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formeinsatze jedes Gruppenpaares von Formkavitaten, auf ein 
rechtwinkliges, mittig in das Rechteck gelegtes Koordinatensystem 
bezogen, auf je einer der zwei Achsen gelegen sind. 

4. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formeinsatze jedes Gruppenpaares von Formkavitaten, auf ein 
rechtwinkliges, mittig in das Rechteck gelegtes Koordinatensystem 
bezogen, an je eine der zwei Achsen angrenzend gelegen sind. 

5. Werkzeug nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Formeinsatze mit Lochstempeln zur 
Lochfelderzeugung versehen sind. 

6. Werkzeug nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formeinsatze an einem gemeinsamen Trager angeordnet sind, der urn einen 
zwischen den Gruppen von Formkavitaten gelegenen Mitlelpunkt um 
jeweils 90° weiterschaltbar ist. 

7. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Formeinsatze mit Durchgangslochern zur 

Aufnahme von Borstenbuscheln versehen sind. 

8. Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Formeinsatze von dem Werkzeug zu einer Borstenbiischel-Ladestation und 
wieder zum Werkzeug bewegbar sind. 

9. Werkzeug zum SpritzgicBen von Zahnburstenkorpern aus wenigstens 
zwei vcrschiedenen. nacheinander gespriizten Kunstsloffkomponenten. 

tines der t oiimene iui jtut uruppt von mm mk<i\ il.hlj. t uk 
Aussparung aufweist, in die ein Formcinsalz einsetzbar ist, 



- in den Formeinsiitzen Teilkavitaten ausgebildet sind, die dem 
Kopfbereich der Zahnbiirstenkorper entsprechen, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Formkavitaten mil ihrer Langsrich- 
tung tangential zu einer Kreisbahn orientiert sind, auf der die Form- 
einsatze beim Umsetzen von eincr Gruppe von Formkavitaten in eine 
andere bewegt werden. 

10. Werkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB in 
Umfangsrichtung der Kreisbahn aufeinanderfolgende Gruppen von 
Formkavjraien jeweils verschiedenen Kunslstoffkomponenten zugeordnet 
sind. 

11. Werkzeug nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
auf den Mittelpunkt der Kreisbahn bezogen sechs Gruppen von 
Formkavitaten in Winkelabstanden von 60° vorgesehen sind. 

12. Werkzeug nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
auf den Mittelpunkt der Kreisbahn bezogen drei Gruppen von 
Formkavitaten in Winkelabstanden von 120° vorgesehen sind. 
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FIG. 3 
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FIG. 5 
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FIG. 6 



• • • 

• • • • 


• • • • • 



